Aplicación de la metodología TPM para la reducción del tiempo de ajuste en cambio de formato de una máquina etiquetadora de botellas en una planta de envasado de cerveza by Albiach Martínez, Estefanía
GSC TPM  
TFM- MÁSTER EN INGENIERÍA DEL MANTENIMIENTO 
 CURSO 2011-2012 
APLICACIÓN DE LA METODOLOGÍA TPM PARA LA REDUCCIÓN 
DEL TIEMPO DE AJUSTE EN CAMBIO DE FORMATO DE UNA 
MÁQUINA ETIQUETADORA DE BOTELLAS EN UNA PLANTA DE 
ENVASADO DE CERVEZA 
Valencia, Septiembre 2012 
 
Autora: Dña. Estefanía Albiach Martínez 
Director: D. Pablo Olmeda González 
Slide: 
RESUMEN 
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El presente proyecto aplica las herramientas que ofrece la filosofía TPM 
para la puesta en práctica de un sistema de Mejora Continúa eficaz.  
 
Se selecciona un caso práctico en el seno de la fábrica productora y 
envasadora de cerveza Heineken Valencia S.A, para la aplicación de la 
metodología en el ámbito productivo, concretamente en una máquina 
etiquetadora de botellas, para: 
 
• Reducir el costo del proceso productivo 
• Erradicar pérdidas relacionadas con las actividades que no generan valor 
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Heineken España como empresa líder del sector cervecero español : 
 
• Es uno de los tres grupos cerveceros más grandes del mundo. 
• Tiene mayor presencia internacional, con  125 fábricas en 70 países.  
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Heineken Valencia como empresa líder del sector cervecero español : 
 
• Es uno de los tres grupos cerveceros más grandes del mundo. 








Vista aérea de la fábrica de Valencia 
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1.INTRODUCCIÓN 
Datos generales de la fábrica de Valencia 
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Superficie Total Fábrica 205.000 m2 
Superficie Planta Aguas residuales 15.000 m2 
Área construida 48.913 m2 
Producción Actual 2.600.000 Hl/año 
Capacidad Teórica 2.800.000 Hl/año 
Plantilla Fija Fábrica 256 
Plantilla fija Fábrica + Logística 300 
Plantilla total Fábrica 320 
Plantilla total Fábrica + Logística 386 
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1.INTRODUCCIÓN 
Organigrama de la empresa 








  Heineken Valencia: 
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1.INTRODUCCIÓN 
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2.ANÁLISIS DE PÉRDIDAS EN UNA LÍNEA DE ENVASADO 
 
 
Pérdidas en los sistemas productivos.  Las 4 M’s. 
 
 
• Máquinas: Pérdidas asociadas al funcionamiento y mantenimiento de los equipos.   
• Materiales: Pérdidas de material y energía.  
• Mano de obra: Pérdidas relacionadas con la gestión de los recursos humanos y su  
rendimiento.   
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2.ANÁLISIS DE PÉRDIDAS EN UNA LÍNEA DE ENVASADO 
 
- Proceso de envasado 
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3. SELECCIÓN DEL TIPO DE AJUSTE 
 
- El despliegue 
12 Septiembre 2012 HMESC: 00.00.00.000 
Slide: 
3. SELECCIÓN DEL TIPO DE AJUSTE 
- El equipo 
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3. SELECCIÓN DEL TIPO DE AJUSTE 
- La ruta 
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3. SELECCIÓN DEL TIPO DE AJUSTE 
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- El cronograma de actividades 
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3. SELECCIÓN DEL TIPO DE AJUSTE 
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3. SELECCIÓN DEL TIPO DE AJUSTE 
 
La máquina 









































































































































Medicion cambio formato 28,5 cl Amstel a 25  cl Shandy 
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3. SELECCIÓN DEL TIPO DE AJUSTE 
El objetivo 
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4. DEFINICIÓN DEL MEJOR ESTÁNDAR ACTUAL 
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Toma de datos 
Travel Chart 
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4. DEFINICIÓN DEL MEJOR ESTÁNDAR ACTUAL 
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Procedimiento Estándar Operativo 
Capacitación 
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5. ANÁLISIS Y RESOLUCIÓN DE ANOMALÍAS 
 
Evolución de tiempo en CF 
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320 min  155 min (51,5%) 
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5. ANÁLISIS Y RESOLUCIÓN DE ANOMALÍAS 
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ELEMENTO ANOMALÍA 
Lavadora 
Los elementos salientes de un cambio de formato deben quedar 
perfectamente limpios para garantizar su  correcto funcionamiento en el 
próximo cambio de formato que tenga lugar. La limpieza se fundamenta en 
la eliminación de restos de cola que se emplea en la adhesión de las 
etiquetas a los envases, y que inevitablemente queda adherida a las 
superficies de trabajo. Ésta se realiza en un depósito, en el que el operario 
la realiza manualmente con agua caliente y un cepillo.  
Soporte 
videojet 
El videojet es un elemento que realiza la codificación del etiquetado. El 
soporte actual presenta sección circular y es difícilmente posicionable. Se 
requiere exactitud en la impresión del código. 
Carros 
Los elementos disponibles para cada cambio de formato se establecen en 
carros de trabajo, en el que los elementos no se encuentran estrictamente 




Cada formato dispone de un conjunto de distanciadores. Éstos se hallan 
depositados en una cajonera, sin ningún tipo de orden, lo que dificulta su 




Los tubos de cola son fácilmente manipulables. En la realización del cambio, 
por actividades llevadas a cabo en la periferia, se interfiere erróneamente 
con los tubos provocando el derrame de cola. 
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5. ANÁLISIS Y RESOLUCIÓN DE ANOMALÍAS 
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Diagrama Causa-Efecto 
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6. RESULTADOS E IMPACTO DE LAS MEDIDAS TOMADAS 
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El Procedimiento Estándar Operativo 
 
• Sujeción de los tubos de cola. 
• Reducción de tiempo: de 155 a 140 minutos (56,2% respecto al tiempo de 
partida). 
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6. RESULTADOS E IMPACTO DE LAS MEDIDAS TOMADAS 
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Análisis ECRS (Eliminar, Combinar, Reducir, Simplificar) 
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6. RESULTADOS E IMPACTO DE LAS MEDIDAS TOMADAS 
Aplicación de las mejoras al Procedimiento Estándar Operativo 
 
• Limpieza automática en lavadora 
• Nuevo carro 
• Soporte distanciadores 
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140 min  118 min (16 %) 
46 mov  35 mov. 
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6. RESULTADOS E IMPACTO DE LAS MEDIDAS TOMADAS 
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Evolución del tiempo en cambio de formato 
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6. RESULTADOS E IMPACTO DE LAS MEDIDAS TOMADAS 
29 Septiembre 2012 HMESC: 00.00.00.000 
Impacto económico del equipo 
 
 AÑO 2011 
 
T total CF AM 28.5cl- CC 25 cl L35= 2093 min 
Nº total CF AM 28.5cl- CC 25 cl L35=8 
T medio CF AM 28.5cl- CC 25 cl L35= 2093/8= 261.625 min  
T total todos CF’s L35= 480,65 horas=28839 min 
Pérdida total CF L35= 12.15 % 
 
AÑO 2012, con implementación de mejoras, a fecha de cierre del equipo (Julio 2012) 
 
T actual CF AM 28.5cl- CC 25 cl L35= 165 min 
Si se realizase el mismo nº de CF’s que en 2011= 8: 
Ganancia anual total CF AM 28.5cl- CC 25 cl L35= (261.625-165)*8=773 min 
 
Contribución de la mejora en CF AM 28.5cl- CC 25 cl a la L35 puede obtenerse como: 
 
28839 min-> 12.15% 
(28839-773)=28066 min->x 
 
Se estima una Pérdida por CF en L35 en 2012=11.82% 
 
12.15-11.82=0.3256%= 5950€ anuales (1 PUNTO OPI= 18.270€) 
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7. MANTENER LAS VENTAJAS ADQUIRIDAS Y CONTROLAR LOS RESULTADOS 
 
El tablero del equipo 
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7. MANTENER LAS VENTAJAS ADQUIRIDAS Y CONTROLAR LOS RESULTADOS 
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El sistema de auditorías 
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Trigger Points 
 
7. MANTENER LAS VENTAJAS ADQUIRIDAS Y CONTROLAR LOS RESULTADOS 
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El Plan de acción 
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7. MANTENER LAS VENTAJAS ADQUIRIDAS Y CONTROLAR LOS RESULTADOS 
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PRESUPUESTO 
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8. CONCLUSIONES 
 
El análisis de pérdidas en un proceso productivo es una herramienta indispensable, que 
puede señalar oportunidades de mejora.  
 
Es fundamental definir qué pérdidas se consideran, establecer un indicador para cada 
una de ellas y disponer de datos precisos de los indicadores. 
 
Clave del éxito en la implementación del TPM en el área de producción es contar con el 
respaldo de los  operarios. 
 
Gracias a la aplicación de la metodología TPM se consigue una mejora de las relaciones 
entre mantenimiento y producción y entre gerencia y personal de planta.  
 
La importancia del proceso de estandarización. De nada servirá implementar una 
mejora si no es mantenida a lo largo del tiempo: 
  
• Compartir la mejora con todos los operarios  
• Crear el material de entrenamiento utilizando las herramientas que propone el TPM (Estándares de operación 
(SOP)).  
 
TPM consigue integrar todas las áreas de la organización a través de sus pilares 
fundamentales, y esto hace que todas ellas apunten a los mismos objetivos, sigan los mismos 
procedimientos y exista una colaboración interdisciplinar.  
 

